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Beschreibung 

Die Erfindung betr'rfft ein Verfahren und elne Vorrichtung zur Kennzeichnung von Press ling en, 
Tabletten mit ein- oder mehrfarbigen Symbolen, Buchstaben, Ziffern oder Bruchkerben durch Aufbringen 
der gewuenschten Markierungen mit einem gepulsten Laserstrahl, wobei der Laser direkt in einer 

5 Tablettenpresse angeordnet Est 

Die Kennzeichnung fester Arzneiformen 1st eine Notwendigkert, urn der Verwechslungsgefahr bei der 
Herstellung und dem Vertrieb vorzubeugen und eine schnelle Idenn'fikation z.B. die Vergiftungen zu 
ermoeglichen. So existieren z.B. in vielen Laendern der Welt diverse Empfehlungen bzw. gesetzliche 
Forderungen (GMP u.a.). Den Herstellern von fasten Arzneimitteln obliegt die Pflicht diese so herzustellen, 

10 dass die Verwechslungsgefahr schon beim Herstellungsprozess minimal 1st. Durch Verwendung obiger 
Kennzeichnungen koennte die Sicherheit auf diesem Gebiet weiter erhoeht werden. Ein- oder mehrfarbige 
Kennzeichnung von Presslingen und Tabletten 1st nach mehreren Verfahren moeglich. Ein bekanntes 
Verfahren der Tablettenkennzeichnung ist das Einfaerben der Pressmischung und/oder Praegung mit 
spezteil dafuer hergestellten Praegewerkzeugen. Die Nachteile dieser Herstellung sind ein hoeherer 

75 Entwicklungsaufwand und kompliziertere Formulierungen wegen der Farbstofrverteilung und/oder 
Praegung. Zusaetzliche Probleme bringen gesetzliche Begrenzungen hinsfchtiich der Verwendung von 
Farbstoffen, die international nicht immer einheitlich sind, und die durch Verwendung von 
Praegewerkzeugen bedingte nicht immer gewuenschte Maschinenleistung. Ausserdem sind die 
Praegewerkzeuge je nach Praegung deutlich teurer als Presswerkzeuge ohne Praegung. Ausserdem 

20 erfordern die mit einem Praegestempel verpressten Formulierungen eine intensivere, d.h. auch 
kostspielige EntwickJung, Einsatz spezleller Hilfssubstanzen, weil Tablettenformulierungen, die mit 
normalen, gewoelben, oder planen Stempeln problemos zu verpressen sind, beim Einsatz von 
Praegestempeln, je nach Beschaffenheit der Praegung, erhebliche Schwferigkeiten bereiten koennen. tm 
Einsatz sind auch mehrere Druckbeschriftungsverfahren und es ist z.B. im US— PS 4,548325 eine 

25 Tintenmarklerung, sog. Ink-jet printing system, beschrieben. In alien diesen Verfahren werden die 
Tabletten erst nach der Herstellung In einem dazu entwickelten Geraet bedruckt was eine wesentiiche 
Verteuerung des Praeparates bedeutet Ausserdem duerfte die o.g. Verwechslungsgefahr bei der 
Herstellung bzw. Zwischenlagerung immer vorhanden sein. Ein gaengiges Verfahren ist auch das 
Rimcoaten der Tabletten mit farblich unterschied lichen Rlmueberzuegen mit dem Vorteil, dass alio 

so Praegungen, Bruchrillen usw. sichtbar bteiben. Die Tabletten fuer das Rimcoaten muessen eine gewisse 
minimale Woelbung aufweisen, die fuer die Rollbewegung In Coatlnggeraeten wichtfg ist. Der Nachteil ist 
dass sich die Tabletten mit Woelbung bzw. zusaetziicher Praegung schwieriger verpressen lassen. Im 
altgemeinen erfordern die Rlmtabletten ein en wesentlich hoeheren Rohstoff- und Entwicklungsaufwand 
als die Tablettenkennzeichnung durch Einfaerben der Pressmischung. 

as Auch das Dragieren von Tabletten Ist moeglich, wobei sich aber auch hier nur bikonvexe Pressslinge 
gut dragieren lassen und die Praegungen, Bruchrillen auf dem Pressling oder Drageekern mit der 
Drageehuelle ueberdeckt werden und so mit nicht sichtbar bleiben. Nachteilig ist die lange Herstellungszeit 
und die dam'rt verbundene Unwirtschaftlichkeit der Herstellung von Dragees. 

Die Beschriftung von Tabletten mit Lasem ist grundsaetzlich bekannt (US— A— 3,657,510) und 

40 Defensive Publication T 903,014). Beiden Verfahren mangelt es jedoch an einer Elnrlchtung zur exakten 
Ausrichtung der zu beschriftenden Tabletten. 

Selbst bei der Annahme, dass solche Geraete schon existieren, urn bei der Tablettenkennzeichnung 
eingesetzt zu werden, verbteibt dabel die Zwischenlagerung der zu beschriftenden Tabletten nach der 
Verpressung und damlt das Risiko der Verwechslung gleichaussehender Tabletten vor oder bei dem 

4S Kennzeichnungsvorgang. 

Aufgabe der Erfindung 1st est, die Kennzeichnung von Presslingen und Tabletten sichererzu gestalten 
und Verwechslungen und falsche Kennzeichnungen auszuschliessen, 

Diese Aufgabe wird dadurch geloest dass die Laserstrahlen erzeugende Elnrlchtung, auch einfach 
Laser genannt an einer Tablettenpressa angeordnet ist und mit dieser eine Einheit bildet. Die 

so erfindungsgemaesse Loesung ist ein Verfahren zum Aufbringen von Markierungen und/oder Bruchkerben 
an Presslingen oder Tabletten durch Behandeln der Oberflaeche mit einem Laserstrahl, das dadurch 
gekennzeichnet ist, dass die Behandlung unmittelbar vor oder nach Oder waehrend des Ausstossens der 
Pressllnges oder der Tablette aus der Matrftze einer Tablettenpressa erfolgt Vorzugsweise wird dabei der 
Laserstrahl auf die Obersefte des Presslings oder der Tablette umgelenkL Bei einer anderen 

55 Ausfuehrungsform wird der Laserstrahl auf die Seitenflaeche des Presslingss oder der Tablette umgelenkt 
und die die Behandlung zu dem Zettpunkt ausgefuehrt zu dem der Pressling durch den Unterstempel aus 
der Matrftze bis ueber deren Oberkante ausgestossen ist Urn unterschiedliche Markierungen aufbringen zu 
koennen, erzeugt man die Form der Markierung durch eine im Laserstrahl angeordnete Schablone mit 
OEffnungen in form der gewuenschten Markierung. 

50 Die Erfindung schliesst auch eine Vorrichtung zum Anbringen von Markierungen und/oder 
Bruchkerben an Presslingen oder Tabletten mitteis Laserstrahlen mit einer Einrichtung zum Erzeugen eines 
Laserstrahls ein, mit einer Einrichtung zum Erzeugen eines Laserstrahls, die an einer Tablettenpressa 
angeordnet und mit ihr funktionell durch Einrichtungen zu Synchronisieren verbunden 1st und einer 
Umlenkelnrichtung, die an der Matritzenplatte der Tablettenpressa angeordnet ist, um den Laserstrahl auf 

35 die Oberflaeche des Presslings oder der der Tablette umzulenksn. 



EP 0 316 347 B1 

Vorzugswelse ist die Einrichtung zum Erzeugen des Laserstrahls ein Gaslaser. Die Einrichtung zum 
Erzeugen des Laserstrahls weist eine Useroptik mit auswechselbaren Schablonen auf, durch deren 
OEffnungen der Laserstrahl hindurchgehL Die Umlenkrichtung kann seitlich neben der Matntzenp latte so 
angeordnet und ausgerichtet sein, dass der Laserslrahl parallel zur Oberflaeche der . M ^ en Plalte In 
Richtung auf die senkrechte Achse der Matritze verlaeuft. Atternativ wird die Umlenkeinnchtung seitlich 
neben dem Oberstempel der Tablettenpresse so angeordnet und ausgerichtet, dass der Laserstrahl auf die 
Oberseite des Presslings Oder der Tablette auftriftt, ehe das Zentrum des Presslings oder der Tablette aus 
der senkrechten Achse des Matritze horizontal verschoben ist Bel Excenterpressen anstelle von 
Rundlaufpressen ist es bevorzugt, Einrichtungen zum Hin- und Herbewegen der Umlenkeinnchtung aus 
einer Stellung seitlich neben dem Oberstempel in eine Stellung oberhalb der Matritze und zurueck 
vorzusehen, urn diB Markierung auf der Oberseite des Presslings anbringen zu koennen, Hervorzuheben ist 
dabei, dass die Zeitsynchronisation des verwendeten Users mit der Tablettenpresse und die durch die 
Tablettenpresse vorgegebene Tablettenlaufbahn ein spezielles Ausrichtungsgeraet ersetzen kann. 

Die Synchronisation der Arbeitstakte der Tablettenpresse mit dem Laser ist derart, dass die 
Behandlung der Oberflaeche des Presslings mit dem Laserstrahl nach Abschluss des Pressvorgangs und 
Zurueckziehen des Oberstempels aus der Matritze erfolgL Je nach Umlenkung des Laserstrahls triftt dieser 
auf die Oberseite des Presslings auf, waehrend dieser sich noch in der Matritze befindet Oder waehrend des 
Ausstossens aus der Matritze, solange der Presslings nur vertikal, nicht jedoch horizontal bewegt wuerde. 

Die Synchronisation kann aber auch so ausgeblldet werden, dass ein entsprechend umgelenkter und 
ausgerfchteter Laserstrahl auf die seitliche Oberflache des Presslings unmrttelbar nach dem vertikalen 
Ausstoss aus der Matritze auftrifft a 

Ausser den verschiedenen Zeichen, Buchstaben usw., die auf der Oberflaeche den PressHnge 
angebracht werden, koennen auch Markierungen seitlich euf den Raendem aufgebracht werden. 
Ausserdem lassen sich Tail- oder Bruchkerben auf Tabtetten herstellen. . . „, 

Werden Presslinge oder Tabletten mit unterschied lichen Farbschichten mit dem Laserstrahl zu 
Kennzeichnung behandelt, koennen die unterschledllchen Farbschichten je nach gewuenschter Farb- oder 
Bildkomposition der Markierung schichtwelse ausgebrannt werden. 

Die Anwendung des Systems kann damit die herkoemmliche Markierung der Presslinge durch 
Praegewerkzeuge ersetzen, was erherbliche Vortelle bietet, wie. z.B. Erspamis and Praegewerkzeug, da sich 
mit gleichem Presswerkzeug durch Veraenderung der Zeichen bzw. Beschriftung des Lasem behebig viele 
Praeparate mit einem Unterscheidungsmerkmal herstellen lassen, aber auch Erspamis on 
Entwicklungsarbeiten fuer Formulierungen, da die fuer Praegestempel notwendigen aufwendigen 
Formulierungen entfallen. , . . 

Es kann ein handelsueblicher Gas- oder Feststoff-User an der Tablettenpresse angeordnet werden, 
besonders bevorzugt sind dabei Kohlendioxid-, Exzimer- oder YAG-Laser. Dabei kann der Laserstrahl nach 
zwei verschiedenen Methoden (Laser Marking System) eingesetzt werden. Einmal kann der Strahl des 
Lasers durch eine Schablone gefuerht werden, deren OEffnungen den zu reproduzierenden Zeichen 
entsprechen. Zum anderen wird der Laserstrahl auf dem zu kennzeichnenden Pressllng oder die Tablette 
fokussiert und reproduziert die gewuenschten Zeichen mit Hilfe eines computergesteuerten Programms. 
Der sorgfaeWg fokussierte und mit Hilfe von z.B. Glasfasem oder Spiegeln auf die TaWettenoberflaeche 
aefuehrte Laserstrahl bildet dann die gewuenschten Zeichen durch Schmelzen, Bleichen, Verdampfen, 
Oxydieren etc der Tabletttoberfiaeche. Falls notwendig, kann die Strahlenfuehrung beweglich sem und mit 
der Bewegung der Tablettenmaschinenteile durch z.B. teleskopische oder Schwenkbewegung 
synchronisiert werden. Der Laserstrahl ist intensitaetsmoduliert, so dass die fokussierte Laserenergie das 
zu verwendende Wort oder Symbol auf der Tablette schreibt oder druckL Dabei Ist hervorzuheben, dass 
diese Technik nicht auf Tabletten beschraenkt ist, sondern bei Presslingen aus unterschiedlichsten 
Materialien oder Zusammensetzungen Verwendung finden kann, wie. z.B. Presslinge in belieblger Form 
aus verschiedenen Kunststoffen, Metallen und anderen pressfaehigen Materialien aus den Berelchen 
Chemie, Lebensmittel, Elektronik u.a., z.B. Bedienungsknoepfe, Katalysatoren, Keramikteile u^. 

Ein weiter Vorteil des erfindungsgemaessen Systems ist die Tatlache, dass die zu praegenden 
Symbole, Buchstaben oder Ziffern durch Veraenderung des User-Computerprogramms oder der 
Schrlftmaske lelcht ausgewechselt werden koennen. Dm ,i..wi™ n a hi« 

Zuaetzliche Vortelle betreffen eine oekonomische und leistungsfaehige Produktion, da die 
Laserbeschriftung mit polierten und unpolierten Tabletten durchgefuehrt werden kann, well 
Oberflae^^^^ a^U Tabletten im Hinblick auf die Herstellung eines klaren Schriftbildes kein Problem 
darstellt Das System ist daher fuer hoehere Produktionsgeschwindigkerten in einem sauberen Verfahren 
geeignet und kann darueber hinaus fuer die Kennzeichnung von unebenen, gewoelbten und anders 
geformten Oberflaechen verwendet werden. 

Die Anordnung des erfindungsgemaessen Systems wird nun anhand der Zeichnungen noch naeher 



Grlaeutert. 

Figur 1 zeigt schematisch das erfindungsgemaesse System, bei dem ein Laser Ifl l ar i einer 
Tabletienpresse angeordnet und funktionell ueber ein synch ronisierendes Ghed 18 , m ^Jr ver^nden st 
Die Tablettenpresse weist einen in einer Oberstempetfuehrung 2 gefuehrten beweglichen Oberstempel 1. 
einen in einer Unterstempelfuehrung 7 gefuehrten beweglichen Unterstempel 6 und dazwischen 
iSSJSni den Matritzentisch 5 mit einer MatriUe 10 auf. Innerhalb der Matritze ist schematisch ein 
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* I .coSHh."* 2 " nd 3 5 e |pen die Anordnung einer mlt Markierungsschablonen veraehenen Laseroptik 15 im 
La»? trah I 3. dar mrt der Emrichlung 17 zum Umlenken des Strahles mlttels eines SplegahS I dtasen , auf 
h^™.* 8 Ma'Werung 9 unmlttelbar in dem Moment vorLnehmen, I TSZ 5e 
SESSFp Hi" 5 " I 6 " " Br ^P^ehrung 7 bewegllchen angeordneten Unterstempel aus L Mote 
WeinerRundlaeuferpressBuebUcharBauwelseausgestossenw 

» ™S d« 8 ' ner ^ ,S ni. n d6r M^nscheibe 5 angeordneten Matrftzan 10 lEttZtaSSmS!* 
"" d *r i vo " de ' O^mpelfuehrung 2 gefuehrte Oberstempel 1 elngreffen, urn den PreSn?n 4 
auszubilden. Zum Sehutz verlaeuft der Laserstrahl 3 innerhalb von Sohutzrohren 14 ^tSmSSfi Zrd 
von einem an der Tablettenpressen angeordneten. in den Abblldungen nicht aeze men SS? 1 Jr«Z 

dem^Ll^^^^ 

aem umemaib, wie abgebildet, oder von oben aus dem oberhalb {nicht gezeiot) der Matritzenschpihi* « 

,s szsmsxx set Kame de ° preMHn8s 4 - ,enten - 

ri«JSrf™i2S ind J ter t Las !T S8 2L ch 0D8rtlalb der Matritzanscheibe 5 und die Umlenkeinrichtung 17 mit 

20 a^tTnd 4 S rt M eZrar1d1™ n Xr u g\ U8 """"^ ^ *» eb8 " 8 "*» 8 «* vomer 
Urn unterschiedliche Marlderungen aufaubringen ist die Laseroptik 15 so ausoeblldet d»«« 
d^tZ^!S bl r n "* ° Efmun B 8 " •» d8 ' gawuenschten MarklerunI eSr tS^un^ 
&£X2^?rA M k0SnnBn - B8 ' '« nur ein WeSseTder 

25 T.hiSl' 6 ! 4 "J" S"^ 8 " * 8 erfindungsgemaesse Ausbildung der Vorriehtung zum Markieren von 
"i^ 8 " n " t , e " ,er "•""'l-^fwtablettenpresse i und naben dam Maa*inentoZs 1? 
ZS£?XSZZ£ 1? M n J^ 89r0P ? IC 1* 80 an080nln8 « da5s der Laserstrahl 3 im sZ 4 
parallel ai Oberflaeche der Matntzenscheibe 5 im Abstand zur Oberflaeche veriauft. Din »m r£*L h«. 

T3j angeordnet Dies hat den Vorteil, dass eine Kennzefchnung auf der gesamten OberflaeehadM 
S3?lL 4 |^n B «S n I , kann "S" 1° """""""Inrichtung " «"d Presswertaluge durcl^ T A^ortnung a" 
hUmS J£ d»V£ R " nd ^ d8r A M «*» 10 innerhalb der Matrtoenlsneibe 5 sSraeumllch 
nicnt behindem und dsa nachtraegliehe Ausruesten vorhandener Pressen 16 mlt Lasenmtik ismS 

und der in der Fuehrung 7 bewegliche Unterstempel zum Elngriff in Matrrtzen 10 7 W88 " cn8 UD8,st8m P<>' 
-JlfJ »ffin d «n9»gemaes8e konstrukb've Gestaltung ist aber aueh mit sogenannten Exzenterpressen 
' A J ,< " dnun 9 H B8r 16 ' Laseroptik 15 und gegebenenfall! UmlenteinridrtunTTi* 

„ SSZtte 6 ?' " wtedergegeber, Eine beka^nte Konstruktlon eine ^tonterpresLe 
OtaULl^e?*^^ "J"" Matrtaemiseh 5 angeordnete Matritze 10 auUn^e 

Swt^M^irf r i fj^ Pel 6 ^ - P™»»voraBng unter Ausbildung elnea Presslings 4 eingreifen. 
fSiL^fi „S. J? ^"™^ n * "" d ™™nd her-beweglleh angeordnet Die Fuellung der Matritze 
19 dte rfSShtfSf U0b9r ,f" B •"'der Obanato des Matritzentisches 5 verschiebbare Fuelleinrichtunl 
19, die . glelchzeitig den vom Unterstempel 6 aus dar Matritze 10 ausgestossenen Pressllng 4 na* der Sate 

<s zur schraeg am Rande das Matritzentisches 5 angeordneten Ausst^iSmg « TbefoanierTr^ch d« 
Rueckbewegung der Fuelleinrichtung ist die Presse fuer den naechsten PrZSraang^™b«eteL Z 

Gi a SL»™ T? if " rat ? h,B 5 3 a v «" wend8 n- «*• dias in Rgur 6 gezeigt Ist Die Beweglichkeftdw 
«, ^TS? T* AnordnunB de lf nd8S dBr eK^^Pf" unmtaelbarer Nachtorslhaft Z 
SaTkTemn^o »S 1^ d« Laserstrahl auf die Oberseite das Presslings 4 zum Erzeugan ein" 
Markierung 9 auftrifft Artematrv kann. wie in Rgur 8 gezeigt neben dem Oberstemrjel aurh 

n™^ . ri = ht ? n - »»nn d eser von Unterstempel 6 aus der Matritze 10 ausgestossen wird Die 

as etwas oberhalb der Oberseite angeordnet seln. urn ein Auftreffen des Laserstrahls 3 auf danVeWichen 
Rand des Presslmgs 4 und Markierung 9 an dessen Rand zu bewirker, Grundsae J"ch to es auch SdT 
mrt emer hln. und her-bewaglichen Ausbildung der Umlenkeinrichtung 17 diese taktweise " ^rStellum.' 
unterhalb des Oberstempete 1 ueber den Pressling 4 zu bewegen. so dass der LWsZhl a TsZrech "on 
oben auf dan Pressllng 4 auftrifft wie es in den Figuren 9 und 10 gezeigt istBei etTttn^e^r 

eo Synchronisation der Bewegungen von Oberstempel 1. Unterstempel 6 u J I UmtankeinrichtSSg itSS? die 
Martuerung mittels Laserstrahl auf den Pressling 4 noch Innerhalb der Matritze 10, aber aueh waenren^ I des 

tssrtss*! nrtfr* 9 ~ n £° der pres3iinfl sich noch *«' |n **!*£S*^ 

bewegten Umlenteinrlchtung 17 bzw. im Bereich des Laserstrahles 3 befindet Die Beweglichkai der 
Umlenkeinrichtung 17 kann belspielsweise durch teleskopartig ineinander vorschiebbare^utn^hre 14 
„ erre,cht warden, die durch eine entaprechende, in den Figuren nicht g «ei 8 ,e Einrichtung^nfn mtt den 
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Arbeitstakten der Presse bewegt werden. 

Rgur 9 zeigt eine solche konstruktive Gestaltung einer Exzenterpresse In Aufsicht und Figur 10 lm 
Schnitt 

Rgur 11 ist eine Fotographie einer erfindungsgemaess auf der Oberseite mit zwei Ziffem 
s gekennzeichnet Tablette, die zeigt, dass durch den Laserstrahl in der Oberflaeche Vertiefungen erzeugt 
werden, die sichtbare und lesbare Markierungen da rate 1 1 en. 

Beisptel Herstellung von Placebokemen fuer Markierungen mit C0 2 -Laser. 

lm Prinzip kommen mehrere Stellen in der Tablettenmaschine in Frage, die fuer TablettenmarWerung 
Jo rnit Laser geeignet sind. In diesem Falle wurde die Stelle ausgewaehlt, wo sich die Tablette noch in der 
Matritze des Drehtellers befindet; direkt vor dem Tabfettenausstoss aus der Matrttze. Die Synchronisation 
der Laserimpulse wurde durch elektronische Verbindung zwischen der Tablettenpresse und dem Laser 
hergestelit 

16 i. Zusammensetzung 



pro Ansatz 
10 kg = 30.300 
Kerne 



Rohstoff 


pro Kern 


a 330,0 mg 


1. Lactose D 80 Ph.Eur.il 


80,00 mg 


8.000,00 g 


2. Maisstaerke Ph.Eur.l 


10,00 mg 


1.000,00 g 


3. Gelatine DAB 8 


3,00 mg 


300,00 g 


4. destWasser 


27,00 mg 


2.700,00 g 


6. Matsstaerke Ph.Eur.l 


6,00 mg 


600,00 g 


6. Magnesiumstearat Ph.Eur.il 


1,00 mg 


100,00 g 



55 2. Herstellungsvorschrift _ . 0 . , . . 

8 000 0 Lactose D 80 und 1.000,0 g Maisstaerke werden ueber ein 1,0 mm-Frewitt-Sieb gesiebt und 
enschliessend im Wirbeischichtgranulator Typ WSG UD 5 bei einer Zulufttemperatur von ca. 50-60°C mit 
der warmen Loesung aus 300,0 g Gelatine in 2.700,0 g Wasser granuliert. Nach anschliessender Slebung 
ueber ein 1 mnvSieb wird das hergestellte Granuiat mit anteilmaessig berechneter Mange von Matestaerke 
40 und Magnesiumstearat abgemlscht. Die so gewonnene Pressmischung wird mit Hilfe der Tablettpresse. 
Typ Horn RP 16 H zu Tabletten mit folgenden Parametern verpresst: 

Tablettengewicht: 330,0 mg 
Tabletten durch messer: 103 mm 
45 Tablettenwoelbungsradius: 93 mm 

Aussehen: runde, bikonvexe Filmtablettenkeme 
Faroe: weiss 

Zerfalizeit (in H 2 0): ca. 10 min 
Friabilitaet: max. 0,3% nach 10 min 
so Tablettenhaerte: ca. 80 N 

3 " M dS T?blStten wurden direkt nach dem Pressen mit Hilfe eines Ctf-Lasers in der Tablettenmaschine 
marklert In die aeussere Schicht der Tablettenoberflaeche wurde die Markierung m form der Nummer 56 
55 angebracht Die Tablettenmaschine hat dabei die Funktion eines Ausrfchtungsgeraetes angenommen. 

Patents nspruech 8 

1. Verfahren zum Anbringen von Markierungen und/oder Bruchkerben an Presslingen oder Tabletten 
60 durch Behandeln der Oberflaeche mit einem Userstrahl, dadurch f^^f^J^^^S^ 
unmittelbar vor oder nach oder waehrend des Ausstosses des Pressings oder derTablette aus der Matntze 

8ine 2 P Verfah e re^ nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet. dass der Userstrahl auf die Oberseite des 
Presslings oder der Tablette umgelenkt wird. . 
65 3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Laserstrahl auf die Seitenflaeche des 



5 
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P^fnnH^h H 6r 7? b * le £ e um 9 e,en * wi * und Behandlung zu dem Zeitpunkt erfolgt. zu dem der 

Pnnllng durch den 1 Jnterstempel aus der Matritze bis ueber deren Oberkante ausgestossen 1st 

i« i !? k?" naGh ^ nsp "i ch 1 ' dadurch Sekennzeichnet, dass man die Form der MarkJerung durch eine 

i ££llZ Q0 ? net 2 ? • abl ° ne mit ^ u "9 en in *>™ d ^ gewuenschten MaZnCugt 
T»hiLI Sf l^ 9 , ? ,m ^" ng8n Markierun 9 (9) und/oder Bruchkerben an Presslingen Oder 
Tabletten (4) mittels Userstrahlen, mit einer EInrichtung (16) zum Erzeugen eines Laserstra his dadurch 
gekennze.chnet dass die EInrichtung (16) zum Erzeugen eines Laserstrahls (3) m^!nSS^SSi 
Zen.^ Einrichtungen <18) zum Synchronise™ vutandTKK 

Umlenkeinn^chtung (17) an der Matritzenplatte (5) der Tabletten presse angeordnet ist, urn den Laseretrahl 
(3) auf die Oberflache des Presslings der Tablette (4) umzulenken. 9 wranBl ,ST < um aen Laserstrahl 

iJiJSre * dadUrCh Sekenn2e,Chn ^ d88S die «1 « «n Erzeugen des 

LflJr^w^/S"!, naC , h Ans P~? h dadurch gekennzeichnet dass die Einrichtung (16) zum Erzeugen des 
uSh^^ M5) mU Schablonen, durch^eren OEfmung^ £ 

nebe^ *?M^^ * "^J* 8 ek ! nnz8ichn *- dass die Umlenkeinrichtung (17) seitlich 

n!S!2 L Matntonplatte (5) so angeordnet und ausgerichtet 1st, dass der Laserstrahl parallel zur 

£ ? S 1 ^ 9 ^ die Senkrechte ^ se d8 ' M«JS(Xff 
neben d^f^S^.^^u^ dadurch sekennzelchnet dass die Umlenkeinrichtung (17) seitlich 
T* d 1> d f'Tablettenpresse so angeordnet und ausgerichtet 1st, dass der LaserstraW 
t»m£? ,8 ° berea,te das Presslings oder der Tablette (4) auftrifft, ehe dasZentrum des PresslinaVoder de 
Tablette (4) eus der senkrechten Achse der Matritze (10) horizontal verschoben ist rrcss,mg8 oderder 
He^o^tX!^^ ^f 11 ^ O al ?nnzeichnet dass Einrichtungen (20) zum Hin- und 

— Oberstempe. (1) in elne 

Revendlcations 



m ^^L Pr 5 c6d6 ?°" r poi ? er 663 mBrQ . ues et/ou des entailles de rupture sur des pieces Dressees ou des 
iZ^iTtt,!"/^ 1 * 8 ^ 10 8U i f8Ce ^ un ^ ,assr - caracterise en ce Tque toiSES se tot 
n^ZZvS!:! ° U aPreS ° U PCnd8nt r6ieCti0n d8 18 pi8C8 pre8S88 ou du comprimT hors* dJta 

55 de la^Kr^^T 6 "^^ 1b CaraCt6r,s6 en 09 *» ,e "V™ ,aaa ' « devie sur la surface laterale 
ejectee n?r ?e^n/inft IT' V? 08 qU ? ,B t traftement 88 fait 8 ou la piece press™™ 

/ pSiSSE ?. lnferi< T?' h ° re de 18 matrica Jusqu'au-dela de I'arete superieure de cette matrice 
d-im^M dtnl^i 8 ^dicatoon 1, caracterlse en ce que I'on produit la forme de la marque au moyen 
40 d Un 5 9 nl 8 ^S P n^ 1 '1^°" ,aS8r / 8t 4 P rtsenta "t des ouvertures en forme de la marque desiree 
«mt£E?Sf P ' P 0 ^^ 8 marques (9) Bt/ou des entaflles de rupture sur des pieces presses ou des 
^ pr i£* 8 ,4 > 8U m °y? n de rayon laser, comportant un appareil (16) poru produ^Sn^^n lase? 
caractfnse en ce que I'epparell (16) de production d'un rayon laser (3) est disposd m um TJ^ i 
comprimes et lui est reiiee fonctionnellement par rintermediaire de m^SJSnmm^ 
et en ce qu'un organe de deviation (17) est dispose sur le plateau a matrices i S)de la m^T^n^i 
pour d^ier le rayon laser (3) sur la surface de la piece prLsle ou d^r^rimf(^ 
iBsefm ^Xfl ^^ 8VendIcatIon 5 ' e " 08 < ua I'-PP— (16) de production d'un rayon 

n\ Z£l%^J?? n l8 T? ndiQ ??i! n 5 ' caracterisa en » que I'appareil (16) de production du rayon laser 

rAtA^^l?*!™ 'f re !2 dlca «? n 5 ' "racterise en ce que I'organe de deviation (17) est dispose sur le 
«%L?jf d" Plateau a matrices (5), et oriente de facon que le faisceau laser sort dirige para 1161 lemenia a 
surface du plateau a matrices (5), en direction de I'axe vertical de la matrice (10) P ara,,e,Bmenl a » 
55 l^f P x°5 ,ti f, 88,on la ravendication 5, caract6rise en ce que I'organe de deviation (17) est disnose sur In 

" c6te, a c6t6 de I'etampe superieure (1) de la presse a comprimes e? orient* de facon que ifraZ ?aser (3) 

KZiSS Sl P6n f^ ^J!?*? Pre f ee ° U du COmprime t4) 18 ^ * laTCSSS 

ou du comprimd (4) soit deplace horizontalement en dehors de I'axe vertical de la matrice (10) 

10. Dispositif selon la revendication 5, caract6rise en ce qu'il y a des appareils (20) pour donner un 

so I E : r0r9anS . de d8Viation <17) pour passer d ' une P"*ton ^suneSct^ 
de I etampe supeneur (1), a une position situee au-dessus de la matrice (10) et inversement 
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Claims 



. Process for applying markings and/or providing break notches on moulded items or tablets by 
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treating the surface with a laser beam, characterized in that the treatment is carried out immediately before 
or after or during the ejection of the moulded item or the tablet from the die of a press. 

2. Process as claimed in claim 1, characterized in that the laser beam is deflected onto the top of the 
moulded item or the tablet. 

5 3. Process as claimed in claim 1, characterized in that the laser beam is deflected onto the side face of 
the moulded item or of the tablet, and the treatment takes place at the moment when the moulded item is 
ejected from the die by the lower punch as far as above the upper edge of the former. 

4. Process as claimed in claim 1, characterized in that the form of the markings is produced by a mask 
arranged in the laser beam and having openings in the shape of the desired marking. 

to e. Device for applying markings (9) and/or providing break notches on moulded items or tablets (4) by 
means of laser beams and having an installation (16) which generates a laser beam, characterized in that 
the installation (16) for generating the laser beam (3) is arranged on a tablet-producing press, to which it is 
functionally connected by synchronization systems (18), and a deflection system (17) is arranged on the die 
support (5) of the tablet-producing press in order to deflect the laser beam (3) onto the surface of the 

is moulded item or tablet (4). 

6. Device as claimed in claim 5, characterized in that the installation (16) for generating the laser beam 
(3) is a gas laser. 

7. Device as claimed in claim 5, characterized in that the installation (16) for generating the laser beam 
(3) is provided with an optical system (15) having interchangeable masks, through whose openings the 

20 laser beam (3) passes. 

8. Device as claimed In claim 5, characterized in that the deflection system (17) is arranged and aligned 
at the side of the die support (5) in such a way that the laser beam runs parallel to the surface of the die 
support (5) in the direction of the vertical axis of the die (10). 

9. Device as claimed in daim 5, characterized in that the deflection system (17) is arranged and aligned 
25 at the side of the upper punch (1 ) of the tablet-producing press in such a way that the laser beam (3) strikes 

the top of the moulded item or the tablet (4) before the center of the moulded item or table (4) has been 
displaced horizontally from the vertical axis of the die (10). 

10. Device as claimed in claim 5, characterized in that systems (20) are provided to move the deflection 
system (17) back and forth from a position at the side of the upper punch (1) into a position above the die 

30 (10) and back again. 
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Fig. 1 
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